REPUBUOUE franqa.se @ N „ de ; 2405123 



(A n'utiBser que pour les 
MSTITUT NATIONAL commandes de reproduction}. 

DE IA PROPRIETY INDUSTRIEUE 



PARIS 



A1 



DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 



<g> N° 77 30141 



@ Procecte pour la fixation d'une bande, notamment un ruban d'accrochage, sur un article 
moute, et bande pour sa mise en raivre. 

@ Classification Internationale dm. CI. 2 ). B 29 C 27/14; B 68 G 7/05. 

@ Date de dSpot 6 octobre 1977 r a 15 h 54 mn. 

(S3) (52) (Si) Priority revendiqu$e : 



Date de la mise a la disposition du 

L _ , , . B.O.P.I. - tUstest n. 18 du 4-5-1979. 

public de la demande 

@ D6posant : Soci§t6 dite : APLIX, residant en France. 



Invention de 



{§) Titulaire : idem (jl) 

@ Mandatatre : Cabinet Aymard et Coutel. 



D 



Vente des fascicules a HM PRIM ERIE NATIONALS, 27. rue de la Convention - 75732 PARIS CEDEX 15 



1 



2405123 



L'invention est relative & la fixation d f une bande, notam- 
ment un ruban d'accrochage muni d 1 elements accrochants sur sa 
face exterieure, sur un article moul£. 

L f invention concerne en particulier la fabrication d'arti- 
5 cles en mousse qui portent des rubans d'accrochage . destines & 

retenir sur !• article un revetement. Elle concerne plus parti- 
culierement la fabrication d 1 assises et de dossiers pour sieges, 
notamment pour l'industrie automobile. 

Jusqu'k present, pour realiser ces articles porteurs de 
10 rubans, on moule d'abord I 1 article puis, une fois sorti du moule, 
on lui assujettit les rubans, en general par collage. La mise 
en place des bandes est longue, souvent imprecise, et les bandes 
ont tendance a se decoller. 

L» invention a principalement pour but de remedier & ces 
15 inconvenients en fournissant un proced6 simple pour la fixation 
sfire et aisee des bandes sur ces articles. 

A cet effet, le procede selon 1' invention consiste t h coller 
sur la surface inter ieure du moule, avant le moulage et aux en- 
droits appropries, lesdites bandes, £ verser le produit de mou- 
20 lage dans le moule ainsi garni, a agencer au moins la face des 
bandes venant en contact avec le produit de moulage pour que, au 
demoulage, lesdites bandes adherent fortement, au moins locale- 
ment, h 1" article moule et se separent, au moins en partie, du 
moule. 

25 Une bande pour la mise en oeuvre selon 1« invention est 

caracterisee par le fait que, sur une partie au moins d'une face, 

elle presente un caractere adhesif par rapport & ia surface du 

moule et que, sur une partie au moins de 1 'autre face, elle 

presente un caractere adhesif, par rapport au produit de moulage, 

30 tel que, au demoulage t la bande reste collee au moins localement 
sur r* article et se separe, au moins en partie, du moule. 

D'autres caracteristiques de 1» invention apparaitront h la 

lecture de la description qui va suivre et en reference au 
des sin annexed, dans lequel : 
35 Pig, 1 est une vue schematique et partielle, en perspective 

et avec arrachements, illustrant le proced<§ selon 1 1 invention ; et 

Fig. 2 est une vue analogue a la fig. 1 et relative ^ une" 
variante. 

On a montre & la fig. 1 une partie d'un moule 1, par exemple 
40 en aluminium, destine a la fabrication d'un article montre par- 
tiellement en 2. Cet article est, par exemple, une assise ou un 
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dossier en mousse de polyurethane , type polyether* pour sifege 
de vehicule. 

On desire faire comporter k l 1 article 2, en des endroits 
appropri^s, des bandes telles que 3 portant, sur une partie au 
moins de leur face exterieure, des elements d'accrochage 4 t 
par exemple des crochets, destines a retenir un revgtement, 
non represents, formant housse et portant, sur sa face en regard 
de l v article. 2, des boucles ou analogues cooperant avec les £16- 
ments 4 dans une liaison d'accrochage. La bande 3 est realisee 
de toute maniere et en tout materiau approprie, naturel ou arti- 
ficiel. Elle est par exemple tissee ou extrudee, composite ou 
non. 

Pour cela, conformement k I 9 invention, on applique, par 
collage, sur la face interieure du moule 1, avant moulage, la 
bande 3 qui presente, sur sa face en regard de la face interieure 
du moule 1, une zone 5 portant les £l£ments 4 et au raoins une 
zone raarginale 6 propre & adherer, par simple contact, & la sur- 
face interieure du moule 1. Une pellicule 7 protfege l'adhesif 
de la zone 6 avant usage et est enlevee pour le collage, de 
manifere connue. De preference, la bande 3 presente deux zones 
marginales telles que 6, bordant la zone 5. L'adhesif des zones 
6 est tel qu'il assure une simple tenue en place de la bande 3 
sur le moule, mais suffisante pour resister k l f action mecanique 
du prbduit de moulage en cours de ver semen t. 

La face 8 de la bande destin£e k venir en contact avec le 
produit de moulage, est agencee pour pou voir, au moulage, adherer 
fortement k ce produit. A titre d'exemple, dans le cas d'un 
article 2 en mousse de polyurethane type poly<Sther, on realise 
sur la face 8, en fabrication, une enduction de polyurethane. 
Sous !• action de la chaleur, il se cree un collage ferme de la 
bande 3, par sa face adhesive 8, et de l'article 2 en cours de 
formation. 

Une fois les bandes 3 en place sur la surface interieure 
du moule, on procfede £ 1 'operation de moulage proprement dite, 
selon une technique bien connue. Pendant ce moulage, le produit 
de moulage et les bandes 3 adherent fortement I'un & 1 'autre. 

II est a noter que, dans le cas particulier envisage oil la 
bande 3 est raunie d f elements d'accrochage sur sa face en regard 
du moule, la presence des deux zones 6 forme joint et evite la 
penetration d'une pellicule de produit de moulage entre les 
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crochets 4, une telle penetration detruisant leur effet d'accro- 
chage. 

Une fois 1' operation de moulage terminee,: on procede au 
demoulage, de maniere egalement connue. Au cours de cette phase, 
5 grace a l»af finite diff erentielle des adhesifs par rapport h la 
surface du moule et a l f article 2, les bandes 3 se detachent 
totalement du moule car elles adherent fortement a l'article 2. 

On obtient ainsi au demoulage 1* article 2 portant, aux 
endroits appropries, les bandes 3. 
10 Ce mode de fixation est tres simple, sur et precis. En 

effet, on peut plus facilement coller les bandes 3 sur le moule 

1 qui peut, a cet effet, porter des reperes, que sur 1' article 

2 qui, dans le cas d*une mousse, s^nfonce sous 1* effet de la 
pression de collage. 

15 On a montre & la fig. 2 une variante dans laquelle la 

bande 3 est divisee lors du demoulage. Ce mode de realisation 
ne diff ere du precedent, a la description duquel on se refer era 
pour les Elements identiques, que par ce qui suit. 

La bande 3 presente, en bordure de la zone centrale 5 por- 

20 tant les elements d*accrochage 4, deux lignes d*af f aiblissement 
9 separant la zone 5 des deux zones marginales 6. Cet aff aiblis- 
sement est realise par exemple par une diminution d'epaisseur 
de la bande et/ou par des pre-decoupes . Sur la face 8 opposee 
k la face inter ieure du moule 1, seule la zone centrale corres- 

25 pondant a la zone 5 est rendue adhesive h I'egard du produit 
de moulage, les zones marginales correspondant aux zones 6 
etant par exemple rendues non-adhesives, notamment par une endue- 
tion a base de silicone. 

Au demoulage, les bandes 3 n 1 adherent fortement It 1* article 

30 2 que dans leur zone centrale portant les crochets 4. Les deux 
zones marginales, selon l*adhesif utilise pour le collage sur la 
face interieure du moule, soit restent collees au moule par 
rupture le long des lignes 9, soit se decollent du moule et 
restent attachees a la zone centrale, mais sans etre collees k 

35 !• article 2, pour etre ensuite enlevees & la main par rupture 
le long des lignes 9. , 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour la fixation d f une bande, notamment un 
ruban d •accrochage , sur un article moule, caracterise par le 
fait qu f il consiste : a coller sur la surface interieure du 

5 moule., avant le moulage et aux endroits appropri£s, ladite 

bande, a verser le produit de moulage dans le moule ainsi garni, 
a agencer au moins la face de bande venant en contact avec le 
produit de moulage pour que, au dernoulage, . ladite bande adhere 
fortement au moins localement a 1» article moule et se separe 
10 au moins en partie du moule, 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise par le 
fait qu'on ne fait adherer la bande sur le moule que sur une 
partie de sa largeur. 

3. Procede selon l r une des revendications 1 et 2, carac- 
15 t«5ris<5 par le fait qu'on fait adherer la bande a l f article sur 

toute sa largeur. 

4. Proc£d£ selon l'une des revendications 1 et 2, carac- 
terise par le fait, qu'on ne fait adherer la bande a 1' article 
que sur une partie de sa largeur. 

20 5. Procede selon l'une des revendications 1 a 4, carac- 

terise par le fait que les pouvoirs d 1 adherence de la bande sur 
le moule et sur l'article sont tels que, au dernoulage, au moins 
la partie de la bande adherant a 1" article reste sur celui-ci. 
6* Procede selon l f une des revendications 1 a 5, carac- 

25 terise par le fait qu f on separe mecaniquement la. bande par 
dechirement en une zone adherant a l f article et en au moins 
une zone n' adherant pas a l'article* 

7. Procede selon l f une des revendications 1 a 6, carac- 
terise par le fait qu'on prevoit deux zones marginales de collage 

30 sur le moule pour isoler du produit de moulage la zone interme- 
diate, en regard de la surface interieure du moule. 

8. Bande pour la mise en oeuvre du procede selon l'une 
des revendications 1 a 7, caract^risde par le fait qu'elle 
comporte, sur une partie au moins de sa face destinee a etre 

35 appliquee contre le moule, un adhesif a faible pouvoir collant 
et, sur une partie au moins de son autre face, un adhesif 
puissant. 

9. Bande selon la revendication 8, caracteris^e par le 
fait que, sur sa face destinee a etre appliquee contre le moule, 

40 elle porte des elements d^ccrochage sur une zone, et comporte 
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au moins une zone adhesive • 

10. Bande selon l»une des revendications 8 et 9, carac- 
terisee par le fait que, sur sa fac destineV a etre appliquee 
contre le moule, elle comporte deux zones marginales .adhesives 
5 bordant une zone centrale. 

Hp Bande selon l'une des revendications 8 a 10, carac- 
terisee par le fait qu'elle comporte au moins une ligne d*affai- 
blissement mecanique pour la division de la bande, apres moulage, 
en une zone adherant a !• article et en au moins une zone n'adhe- 
10* rant pas a l f article. 

12. Bande selon la revendication 11, caracterisee par le 
fait que seule la zone destinee a adherer a 1' article presente 
un adhesif puissant, l»autre zone etant rendue non adhesive 
a l^gard de 1» article. 
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